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Abstract of DE1 9922809 

Casting process comprises producing recesses (7) by cores (6) that move on deformation. Preferred 
Features: The moving core is made of one piece and has a window insert (4) which has a borehole for 
receiving a separate sleeve (2). The sleeve produces a throughbore (3) on casting the piston (1). 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(§) Verfahren zur Herstellung eines Kastenkolbens 

(§) Bei einem GiefSverfahren zur Herstellung eines Kasten- 
kolbens mit Aussparungen zwischen Nabenabstutzung 
und Ringband soil das Gewlcht des Kolbens welter ver- 
mindert werden. 

Hierzu sind die die Aussparungen erzeugenden GieBker- 
ne beim Ausformen schwenkbar. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifftein Verfahren zur Herstellung eines 
Kastenkolbens nach dein Oberbegritf des Anspruchs 1. 

Unter Kastenkolben sind dabei Kolben zu verstehen, die 5 
uniertialb eines etwa kreiszylindrischen, die Kolbenringe 
aufnehmenden Bereichs durchgehend eine AuBenkontur 
aufweisen, die von der Kreistoriii stark abweicht, indem die 
Naben und die Kastenwiinde zur Kolbeninitielachse hin ein- 
gezogen sind und nur noch im Bereich der Druck- und der lO 
Gegendruckseiie vom Kolbendurchmesser bestimmte, tra- 
gende Schaftwandabschnitte vorliegen. 

Ein derartiger Kolben ist bekannt aus der US 5,058,489. 
Die Herstellung erfolgt im Regelfall dutch GieBen einer 
Aluniiniunilegierung in einer Meiallkokille. Dabei wird die 15 
Aussparung bzw. HochgieBung zwischen Nabenabstutzung 
und Ringband (vgl. Fig. 2 der Schrift) durch linear ver- 
schicbbarc Kcmtcilc hcrgcstcllt. Bcdingt durch die rein li- 
neare Verschiebung des Kerns sind der Fomigebung der 
Aussparungen und damit auch der moglichen Gewichtsver- 20 
minderung des Kolbens Grenzen gesetzt. 

Die Erfindung beschaftigt sich daher niit dem Problem, 
bei Kastenkolben mit Aussparungen zwischen Ringband 
und Nabenabstutzung eine variable Fonngebung der Aus- 
sparungen zu ennoglichen und ggfs. besliiuinte Fonniiierk- 25 
male im Bereich der Kastenwand auf einfache Weise zu er- 
zeugen. 

Dieses Problem wird gelost durch ein Verfahren nach An- 
spruch 1. Vorteilhafte Weiterbildungen sind Gegenstand der 
Unteranspriiche. 30 

Unter axialer Richtung ist dabei die Richlung der Kolben- 
langsachse zu verstehen, unter radialer Richtung eine senk- 
recht zur Langsachse stehende Richtung. 

Durch die Schwenkbarkeit der die Aussparungen erzeu- 
genden GieBkerne wird es moglich, Hinterschneidungen, 35 
insbesondere iin Bereich hinter den Ringnuten, zu erzeugen, 
ohne die bisher bei Kolben hierzu noiwendige Kemteilung 
vornehmen zu miissen. 

Dabei kann der die Aussparung erzeugende GieBkem ein- 
stuckig mit dem Fenstereinsatz der GieBfomi sein, es kann 40 
der GieBkem mit dem Fenstereinsatz verbindbar sein oder 
der Fenstereinsatz und der die Aussparung erzeugende 
GieBkem sind unabhangig voneinander schwcnkbar oder 
der Fenstereinsatz ist nur Unear verschiebbar. Unter Fenster- 
einsatz ist deijenige Teil der Kokille zu verstehen, der den 45 
Kolben insbesondere im Bereich der nach auBen weisenden 
Kastenwande und der benachbarten Naben formt. 

Ferner wird es durch entsprechende Auswahl des 
Schwenkpunktes und des Anzugswinkels moglich, sofem 
auch gewichtsvermindernde Durchbriiche in den Kasten- 50 
wanden erzeugt werden soUen, diese Durchbriiche ohne 
Verwendung von Pinolen herzustellen, indem die Verrun- 
dungsradien zumindest im oberen auBeren Bereich der 
Durchbruche ebenfalls durch schwenkbare Fenstereinsatze 
erzeugt werden. 55 

Ahnlich wie bei linear verschiebbaren GieBkernen ist fur 
die problemlose Ausformung des GuBteils eine Anzugs- 
schrage bzw. ein vom Drehpunkt des GieBkerns abhangiger 
Anzugswinkel vorzusehen, dessen Lage im Unterschied zu 
den bekannten GieBkernen variierl und dessen GroBe eben- €0 
falls lokal unterschiedlich sein kann. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines Ausfuh- 
rungsbeispiels naher erlautert. Es zeigt: 

Fig. 1 einen gegossenen Kastenkolben mit schwenkba- 
rcm GieBkem 65 

Fig. 2 das Ausfoniien des schwenkbaren Kerns 

Fig. 3 einen in Bolzenrichtung verlaufenden Schnitt ne- 
ben den Bolzennaben 



Fig. 4 wie Fig. 3, GieBkem geschwenkt 
Nach dem GieBen des Kolbens 1 werden beim Ausfor- 
men zunachst die Pinolen 2 gezogen, die im Bereich des 
Bolzenauges Offnungen 3 er7.eugen. Erst nachdem die Pi- 
nole 2 ganz aus dem schwenkbaren Fensterteil 4 gezogen 
ist, kann dieses durch Schwenken um den Drehpunkt 5 seit- 
lich nach unten geklappt und ausgefonnt werden. Anschlie- 
Bend kann die nicht dargestellte Kokille autgefahren wer- 
den. Die GieBkeme 6 zur Erzeugung der Aussparungen 7 
sind integraler Bestandteil der schwenkbaren Fenster- bzw. 
Kokillenteile 4 und einstuckic mit diesen verbunden. 

Der in Fig. 2 erkennbare, nicht schraffierte Kriimmungs- 
bereich des Fensterteils 4 niacht deutlich, daB sich die Aus- 
sparung 7 uber einen groBeren Umfangswinkel - auch mehr 
als 90° - des Kolbens erstrecken kann. 

Wie in Fig. 3 zu erkennen ist, istes mit den schwenkbaren 
Fensterteilen 4 auch moglich, Verrundungsradien an Durch- 
briichcn 8 durch entsprechende Konturcn 9 am Fcnstcncil4 
zu erzeugen. Ferner ist es mit den schwenkbaren Fenstertei- 
len 4 moglich, am unteren Ende der Kastenwand einen Ver- 
starkungsbund 10 durch entsprechende Koniuren 11 des 
schwenkbaren Fensterteils 4 zu erzeugen. 

Patentanspriiche 

1. GieBverfahren zur Herstellung eines Kastenkolbens 
(1) mit einem oberen, etwa kreiszylindrischen Bereich 
zur Aufnahme von zumindest zwei Ringnuten, und ei- 
nem unteren Bereich, in dem die in Richtung der Bol- 
zenachse zur Kolbenlangsachse hin zuriickgesetzten 
Naben liegen und mit Aussparungen (7), die 

- in Umfangsrichtung zumindest im Bereich vor 
den Naben vorhanden sind und die 

in axialer Richtung auf Hohe des kreiszylindri- 
schen Bereichs und die 

- in radialer Richlung zwischen der Nabenabstut- 
zung und dem kreiszylindrischen Bereich liegen, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Aussparungen (7) 
durch beim Ausformen schwenkbare GieBkerne (6) er- 
zeugt werden. 

2. Verfahren zur Herstellung eines Kastenkolbens (1) 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der 
schwenkbare GieBkern (6) einstuckig mit einem Fen- 
stereinsatz (4) ist, wobei der Fenstereinsatz (4) eine 
Bohrung zur Aufnahme einer separat entformbaren Pi- 
nole (2)"aufweist und wobei die Pinole (2) beim GieBen 
des Kolbens (1) einen Durchbruch (3) fur die Naben- 
bohrung erzeugt. 

3. Verfahren zur Herstellung eines Kastenkolbens 
nach Anspruch 2 mit Durchbriichen (8) in den Verbin- 
dungswanden zwischen den Naben und den tragenden 
Schaftwandabschnitten, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Fenstereinsatz (4) Konturen (9) aufweist, die im 
Bereich der Durchbruche (8) Verrundungsradien erzeu- 
gen. 

4. Verfahren zur Herstellung eines Kastenkolbens 
nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Fenstereinsatz (4) eine Kontur (11) aufweist, die unter- 
halb der Kastenwand und der Nabe einen Verstar- 
kungsbund (10) erzeugt. 
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